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[57] Abstract: 

The invention relates to a method for fracture-separating a workpiece (2) which 
comprises one or more ring-shaped workpiece sections (4) that are aligned axially 
(A) one behind the other. The method comprises the following steps: fixing (8; 

10, 14, 16) the workpiece (2) for the fracture-separation process; axially 
introducing (28) at least one expansion device (18) into at least one borehole 
(6) which is formed in each ring-shaped workpiece section (4); creating at 
least one fracture notch in at least one borehole (6) during and/or after the 
axial introduction of the expansion device (18); and expanding the expansion 
device (18) for fracture-separating at least one ring-shaped workpiece section ( 
4). The invention also relates to device which is suitable for carrying out said 
method. 
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(57) Abstract 

The invention relates to a 
method for fracture-separating 
a workpiece (2) which comprises 
one or more ring-shaped 
workpiece sections (4) that are 
aligned axially (A) one behind 
the other. The method comprises 
the following steps: fixing (8; 
10, 14, 16) the workpiece (2) for 
the fracture-separation process; 
axially introducing (28) at least 
one expansion device (18) into 
at least one borehole (6) which 
is formed in each ring-shaped 
workpiece section (4); creating 
at least one fracture notch in 
at least one borehole (6) during 
and/or after the axial introduction 
of the expansion device (18); and 
expanding the expansion device 
(18) for fracture-separating at 
least one ring-shaped workpiece 
section (4). The invention 
also relates to device which is 
suitable for carrying out said method. 
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(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bctrifft ein Vcrfahrcn rum Bmchtrennen eines WekstQcks (2) mit einem oder mehreren axial (A) fluchtend hintcreinander 
angeordneten ringartigen Werkstuckabschnitten (4), umfassend folgende Schritte: Fixieren (8; 10, 14, 16) des Werkstuckes (2) zum 
Bmchtrennen; axiales Einfuhren (28) von mindestens einer Spreizeinrichtung (18) in mindestens eine durch einen jeweiligen ringartigen 
WerkstQckabschnitt (4) gebildete Bohrung (6); Herstellen von mindestens einer Bruchkerbe in wenigstens einer Bohning (6) wahrend 
und/oder nach dem axialen Einfuhren der Spreizeinrichtung (18); und Aufspreizen der Spreizeinrichtung (18) zum Bmchtrennen von 
mindestens einem ringartigen WerkstQckabschnitt (4). Femer betrifft die Erfindung eine zur Durchfilhnmg dieses Verf aniens geeignete 
Vorrichtung. 
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Verf ahren und Vorrichtung 
zum Bruchtrennen eines Werkstticks 

TECHNISCHES GEBIET 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Bruchtrennen eines Werkstucks mit einem oder aber mehreren 
axial fluchtend. hintereinander angeordneten ringartigen 
Werkstiickabschnitten . 

STAND PER TECHNIK 

Aus der DE 197 04 131 Al ist ein Verfahren zum Bruchtrennen 
eines Werkstiicks mit einem oder mehreren axial fluchtend 
hintereinander angeordneten ringartigen Werkstuckabschnitten 
bekannt, wobei das Verfahren die folgenden Schritte umfafit. 
Zunachst werden in den durch die ringartigen 
Werkstiickabschnitte gebildeten Bohrungen jeweils zwei 
einander diametral gegenuberliegende Bruchkerben hergestellt. 
Dies erfolgt ublicherweise in einer eigens fur diesen Zweck 
vorgesehenen Bearbeitungsstation. Nach der Fertigung der 
Bruchkerben wird das Werkstuck der Bearbeitungsstation 
entnommen, zu einer speziellen Spann- und Stutzvorrichtung 
iiberfuhrt und dort zum eigentlichen Bruchtrennen fixiert. 
Zwischen der Entnahme und dem Fixieren kann oder muS das 
Werkstuck ggf . auch noch iiber einen bestimmten Zeitraum 
zwischengelagert werden. Anschliefiend wird eine 
Spreizeinrichtung axial in die durch die ringartigen 
Werkstiickabschnitte gebildeten Bohrungen eingefuhrt und zum 
Bruchtrennen von mindestens einem ringartigen 
Werkstiickabschnitt auf gespreizt . Die in der DE 197 04 131 Al 
offenbarte Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens 
umfafct eine Spann- und Stutzvorrichtung zum Fixieren des 
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Werks tucks und eine Spreizeinrichtung, die in die durch die 
ringartigen Werkstiickabschnitte gebildeten Bohrungen axial 
einfiihrbar und aufspreizbar ist. 

Ein vergleichbares Verfahren und eine vergleichbare 
Vorrichtung sind ferner jeweils in der WO 95/28248, der EP 0 
167 320 Bl sowie der US-P 4 684 267 offenbart. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNtt 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein 
Verfahren zum Bruchtrennen eines Werkstiicks sowie eine fur 
ein derartiges Verfahren geeignete Vorrichtung zum 
Bruchtrennen eines Werkstiicks zu schaffen, mit denen auf 
moglichst einfache und effektive Art und Weise die 
Bearbeitung des Werkstuckes weiter rationalisiert sowie der 
vorrichtungs technische Aufwand fur die Fertigung reduziert 
werden kann. 

Das vorhergenannte technische Problem wird gelost durch ein 
erfindungsgemaSes Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 . 

Dieses Verfahren zum Bruchtrennen eines Werks tucks mit einem 
oder mehreren axial fluchtend hintereinander angeordneten 
ringartigen Werks tuckabschnitten, umfafct folgende Schritte: 
Fixieren des Werkstuckes zum Bruchtrennen; axiales Einfiihren 
von mindestens einer Spreizeinrichtung in mindestens eine 
durch einen jeweiligen ringartigen Werks tiickabschnitt 
gebildete Bohrung; Herstellen von mindestens einer Bruchkerbe 
in wenigstens einer Bohrung wahrend und/oder nach dem axialen 
Einfiihren der Spreizeinrichtung; und Aufspreizen der 
Spreizeinrichtung zum Bruchtrennen von mindestens einem 
ringartigen Werkstiickabschnitt . 



Die Herstellung der Bruchkerbe erfolgt vorzugsweise mit einer 
Trenneinrichtung, wie sie nachfolgend noch genauer im 
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Zusammenhang mit der erf indungsgemafien Vorrichtung 
beschrieben werden wird. Die Bruchkerbenherstellung kann 
hierbei ausgehend von sowohl nur einer als auch von beiden 
axialen Seiten der durch einen jeweiligen ringartigen 
Werkstuckabschnitt gebildeten Bohrung ausgefuhrt werden. 
Falls in dem erf indungsgemafien Verfahren zwei 
Spreizeinrichtungen verwendet werden, so ist es daruber 
hinaus ebenfalls moglich, die Spreizeinrichtungen von zwei 
gegeniiberliegenden axialen Seiten her in eine oder mehrere 
durch einen jeweiligen ringartigen Werkstuckabschnitt 
gebildete Bohrungen einzufiihren. 

Mit dem erf indungsgemaSen Verfahren kann die mindestens eine 
Bruchkerbe direkt am bereits fur das Bruchtrennen 
vorbereitend fixierten Werkstiick wahrend und/oder 
(unmittelbar) nach dem Einfuhren der Spreizeinrichtung, 
jedoch noch vor dem eigentlichen Bruchtrennvorgang, 
hergestellt werden. Vorzugsweise wird die Bruchkerbe entweder 
wahrend oder nach dem Einfuhren der Spreizeinrichtung 
vollstandig ausgearbeitet . Es ist jedoch ebenso denkbar, 
wahrend des Einfuhrens nur einen Teil der Bruchkerbe 
auszubilden und den anderen Teil erst nach dem teilweisen 
oder vollstandigen Einfuhren der Spreizeinrichtung zu 
f ertigen . 



Auf einen vorab durchzuf iihrenden zusatzlichen 
Herstellungsschritt fur die mindestens eine Bruchkerbe und 
die Bereitstellung einer eigens dafur vorgesehenen 
Bearbeitungsstation, wie es beim Stand der Technik 
erforderlich ist, kann bei dem erf indungsgemaSen Verfahren 
also verzichtet werden. Damit entf alien auch die Schritte zum 
Entnehmen des Werkstuckes aus der besagten 
Bearbeitungs stat ion und zum Uberfuhren und Umspannen des 
Werkstuckes in die fur das Bruchtrennen verwendet e Spann- und 
Stiitzvorrichtung. Auch eine etwaige externe Zwischenlagerung 
des Werkstuckes in dem Zeitraum zwischen der Hers t el lung der 
Bruchkerbe und dem eigentlichen Bruchtrennen ist iiberflussig. 
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Die Bearbeitung des Werkstiickes bis einschlieSlich des 
Bruchtrennvorgangs kann deshalb betrachtlich beschleunigt und 
vereinfacht werden. Das erf indungsgemafie Verfahren gestattet 
es somit auf vergleichsweise einfache und effektive Art und 
Weise die Bearbeitung des Werkstiickes erheblich zu 
rationalisieren sowie den vorrichtungstechnischen Aufwand fur 
die Fertigung zu reduzieren. Das erf indungsgemafie Verfahren 
ist beispielsweise sowohl fur 

a) ein einzelnes Werkstiick mit einem einzelnen ringartigen 
Werkstiickabschni tt , 

b) einer axial fluchtenden sequentiellen Anordnung von 
mehreren einzelnen Werkstiicken mit einem einzelnen 
ringartigen Werkstuckabschnitt , 

c) fur ein oder mehrere Werkstiicke mit mehreren axial 
fluchtend hintereinander angeordneten ringartigen 
Werkstiickabschni tten, als auch 

d) fur Kombinationen aus a) - c) anwendbar. 

Weitere vorteilhafte Ausftihrungsmerkmale des 

erfindungsgemafcen Verfahrens sind Gegenstand der zugehorigen 
Unteranspriiche 2 bis 9. 

Das der Erfindung zugrundeliegende technische Problem wird 
des weiteren gelost durch eine erf indungsgemafie Vorrichtung 
mit den Merkmalen des Anspruchs 10. 

Diese Vorrichtung zum Bruchtrennen eines Werkstiicks mit einem 
oder mehreren axial fluchtend hintereinander angeordneten 
ringartigen Werkstiickabschni tten umfaSt: mindestens eine 
Spann- und Abstiitzvorrichtung zum Fixieren des Werkstiickes 
zum Bruchtrennen; mindestens eine Spreizeinrichtung, die in 
wenigstens eine durch einen jeweiligen ringartigen 
Werkstuckabschnitt gebildete Bohrung axial einfiihrbar und 
aufspreizbar ist; und mindestens eine im wesent lichen am 
Umfang der Spreizeinrichtung angeordnete und mit dieser in 
Axialrichtung mitbewegbare Trenneinrichtung zum Herstellen 
von wenigstens einer Bruchkerbe in mindestens einer der 
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Bohrung wahrend und/oder nach dem axialen Einfiihren der 
Spreizeinrichtung. 

Bei der Trenneinrichtung (die hinsichtlich ihrer Funktion zur 
Herstellung der Bruchkerbe nicht mit den fur das eigentliche 
Bruchtrennen des Werkstucks vorgesehenen Mitteln zu 
verwechseln ist) handelt es sich vorzugsweise um eine 
Trenneinrichtung mit mindestens einer geometrisch bestimmten 
Schneide. Die Erfindung ist indes nicht ausschlieSlich auf 
diesen Trenneinrichtungstyp beschrankt. Ebenso kann die 
Trenneinrichtung uber geometrisch unbestimmte Schneiden 
verfugen (z.B. als Schleifwerkzeug) oder sogar als 
Trenneinrichtung ausgestaltet sein, bei welcher der 
Trennvorgang nach einem thermischen, chemischen oder 
elektrochemischen Abtragungsprinzip funktioniert , zum 
Beispiel im Rahmen einer Funkenerosionseinrichtung oder einer 
Laserschneideinrichtung, und dergleichen. Kombinationen aus 
den einzelnen Trenneinrichtungstypen sind ebenso denkbar. 

Die zur Herstellung der mindestens einen Bruchkerbe benotigte 
Trennwirkung der Trenneinrichtung kann hierbei wahrend des 
Einfiihrens der Spreizeinrichtung, an der die Trenneinrichtung 
angeordnet ist, beispielsweise durch eine aufgrund der 
axialen Einfiihrbewegung erzeugte Relativbewegung zwischen der 
Trenneinrichtung und der Bohrung, an der die Bruchkerbe 
anzubringen ist, oder durch eine kombinierte Relativbewegung 
zwischen Trenneinrichtung, Spreizeinrichtung und Werkstuck 
erzielt werden. Bei einer Bruchkerbenherstellung nach dem 
Einfiihren der Spreizeinrichtung hingegen bleibt die Position 
der Spreizeinrichtung in Bezug auf die Bohrung vorzugsweise 
konstant, und es wird lediglich eine Relativbewegung zwischen 
der Trenneinrichtung und der betreffenden Werkstuckoberf lache 
und/oder der stillstehenden Spreizeinrichtung ausgefuhrt. Fur 
beide Falle gilt jedoch, dafi die Zustellbewegung der 
Trenneinrichtung in Bezug auf die Werkstuckoberf lache der 
Bohrung nicht nur sich im wesentlichen parallel zur axialen 
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Einfuhrrichtung sondern auch in einem Winkel dazu 
erstreckende Komponenten enthalten kann. 

Da die Trenneinrichtung, wie zuvor erwahnt, an der 
Spreizeinrichtung angeordnet ist, kann die Spreizeinrichtung 
zweckmaSigerweise als Antriebs- und/oder Zustelleinrichtung 
fur die Trenneinrichtung dienen. Ebenso ist es im Sinne der 
Erfindung aber auch moglich, daS die Trenneinrichtung uber 
eine von der Spreizeinrichtung unabhangige Antriebs- und/oder 
Zustelleinrichtung verfugt. 

Die erf indungsgemaSe Vorrichtung bietet die bereits eingehend 
im Zusammenhang mit dem erf indungsgema£en Verfahren 
erlauterten Vorteile. Aufgrund der Anordnung der 
Trenneinrichtung an der Spreizeinrichtung ubt die 
Spreizeinrichtung dariiber hinaus eine vorteilhafte 
Doppelfunktion aus, da die gewissermafcen als funktionales 
Teilelement der Trenneinrichtung fungiert und zusammen mit 
dieser die Zusatzf unktion einer ansonsten erf orderlichen 
separaten Bearbeitungsstation zur Bruchkerbenherstellung 
ubernimmt. Die erf indungsgemaSe Vorrichtung verfugt damit 
iiber eine Art kombiniertes 

Bruchkerbenherstellungs/Brechwerkzeug. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der 
erfindungsgemafien Vorrichtung sind Gegenstand der zugehorigen 
Unteranspriiche 11 bis 19. 

Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung mit 
zusatzlichen Ausgestaltungsdetails und weiteren Vorteilen 
sind nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefiigten 
Zeichnungen naher beschrieben und erlautert. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 
Es zeigt: 
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Fig. 1 eine schematische, stark vereinfachte 

Querschnittsansicht einer erf indungsgemafcen 
Vorrichtung zum Bruchtrennen eines Werkstiicks; 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer in der 

Vorrichtung von Fig. 1 vorgesehenen 
Spreizeinrichtung gemafi einer ersten 
Aus fuhrungs form; 

Fig. 3 eine schematische Frontalansicht der 

Spreizeinrichtung von Fig. 2; 

Fig. 4 eine schematische Querschnittsansicht eines 

Lagerdeckelbereichs eines in Fig. 1 dargestellten 
Gehauseblocks; und 

Fig. 5 eine schematische, stark vereinfachte 

Querschnittsansicht einer in der Vorrichtung von 
Fig. 1 verwendbaren Spreizeinrichtung. gemaS einer 
zweiten Aus fuhrungs form. 




In der nachf olgenden Beschreibung und in den Figuren werden 
zur Vermeidung von Wiederholungen gleiche Bauteile und 
Komponenten auch mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet , 
sofern keine weitere Dif f erenzierung erforderlich ist. 

In der Fig. 1 ist eine schematische Querschnittsansicht einer 
erfindungsgemaSen Vorrichtung zum Bruchtrennen eines 
Werkstiicks 2 mit mehreren axial fluchtend hintereinander 
angeordneten ringartigen Werkstuckabschnitten 4 zu erkennen. 
Bei dem zu bearbeitenden Werkstiick 2 handelt es sich im 
vorliegenden Beispiel urn einen Gehauseblock 2 mit fiinf 
integral ausgebildeten ringartigen Werkstuckabschnitten 4, 
nachf olgend Lagerdeckel 4 genannt, die fiinf in Axialrichtung 
voneinander beabstandete fluchtende Bohrungen 6 umschliefien, 
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die zur Lagerung von Kurbelwellen, Nockenwellen oder 
dergleichen dienen und eine gemeinsame Lagerachse A besitzen. 
Die Lagerdeckel 4 sollen durch Bruchtrennen von dem 
verbleibenden Gehauseblock 2 gelost werden, so daS sich an 
einer vorbestimmten Bruchebene eine jeweils individuelle 
Makroverzahnung am Materialgefuge der abgetrennten 
Lagerdeckel 4 und des verbleibenden Gehauseblocks 2 ausbildet 
und eine genau zusammenpassende Paarung zwischen einem 
jeweiligen Lagerdeckel und seinem zugehorigen 
Gehauseblockabschnitt entsteht. 

Die Vorrichtung umfafit eine Spann- und Abstutzvorrichtung 8, 
mit der der Gehauseblock 2 zum Bruchtrennen position! ert und 
fixiert wird. Die Spann- und Abstutzvorrichtung 8 verfiigt 
iiber eine ortsfeste untere Werkstuckaufnahme 10 sowie eine 
iiber einen Schlitten 12 rechtwinkelig zur Lagerachse A 
zustellbare Werkstiickgegenhalterung 14 mit einer ebenfalls 
rechtwinkelig zur Lagerachse A zustellbaren 
Lagerdeckelabstiitzung 16. Die Zustellbarkeit der 
Werkstiickgegenhalterung 14 und der Lagerdeckelabstiitzung 16 
ist in der Zeichnung durch Doppelpfeile angedeutet. Die 
zugehorigen Zustellmechanismen, die hydraulische, elektro- 
mechanische oder anderen geeignete Stellglieder aufweisen 
konnen, sind der besseren Ubersichtlichkeit halber nicht 
dargestellt. 

Ferner umfafct die Vorrichtung eine Spreizeinrichtung mit 
einem langgestreckten Spreiz- bzw. Brechdorn 18, der entlang 
der Lagerachse A axial in die Bohrungen 6 einfiihrbar und zur 
Erzeugung einer Bruchtrennkraf t aufspreizbar ist, wie in der 
Zeichnung durch einen Doppelpfeil angedeutet. Die Lange des 
Brechdorns 18 ist im vorliegenden Fall so bemessen, daS er im 
eingefiihrten Zustand durch samtliche Bohrungen 6 des 
Gehauseblocks 2 hindurch reicht. Der Brechdorn 18 besitzt 
zwei nachfolgend noch naher beschriebene Brechdornhalf ten . 
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In der Fig. 2, die eine schematische Seitenansicht der in der 
Vorrichtung von Fig. 1 vorgesehenen Spreizeinrichtung gemafi 
einer ersten Ausfiihrungsf orm darstellt, sind weitere Details 
des Brechdorns 18 erkennbar. Das vordere Ende 20 des 
Brechdorns 18 ist leicht konisch ausgebildet, was das 
Einfiihren des Brechdorns 18 in die Bohrungen 6 erleichtert. 
Die Aufienkontur des Brechdorns 18 ist im wesentlichen 
kreisformig. Der Aufeendurchmesser des Brechdorns 18 ist 
geringfugig kleiner als der Innendurchmesser der Bohrungen 6. 
Die erste Brechdornhalf te 18.2 ist in ihrer Langserstreckung 
durchgehend ausgebildet. Die zweite Brechdornhalf te 18.4 
besitzt in Axialrichtung voneinander beabstandete 
Fuhrungsstiicke 22, die an der ersten Brechdornhalf te 18.2 
fixiert sind. Zwischen benachbarten Fiihrungsstucken 22 ist 
jeweils ein in seiner Aufienkontur im wesentlichen 
halbkreisformiges, bewegliches Brechsegment 24 eingefugt, 
wobei ein jeweiliges Brechsegment 24 hinsichtlich seiner 
Anordnung und Funktion einem jeweiligen Lagerdeckel 4 
zugeordnet ist. Insgesamt sind hier also funf Brechsegmente 
24 vorhanden. Die Brechsegmente 24 sind mittels eines 
zwischen den beiden Brechdornhalf ten 18.2, 18.4 verlaufenden 
langgestreckten Brechsegment-Betatigungselementes 2 6 relativ 
zu der ersten Brechdornhalf te 18.2 in radialer Richtung, d.h. 
senkrecht zur Lagerachse A, gemeinsam beweglich (in Fig. 2 
durch gestrichelte Linien angedeutet) , wodurch die 
Aufspreizwirkung des Brechdorns 18 erzielt und an einem 
jeweiligen Lagerdeckel 4 eine Brechkraft ausgeubt wird. 

Das dem Gehauseblock 2 abgewandte Ende des Brechdorns 18 ist 
mit einer Zustell- und Betatigungseinrichtung 28 (vergl. 
Fig. 1) verbunden, mit der der Brechdorn 18 iiber einen in 
Lagerachsenrichtung verfahrbaren Schlitten 3 0 in axialer 
Richtung in die Bohrungen 6 eingefiihrt und nach Abschlu£ des 
Bruchtrennvorgangs wieder zuruckgezogen werden kann. Die 
Verfahrbarkeit der Zustell- und Betatigungseinrichtung 28 und 
damit des Brechdorns 18 ist in der Fig. 1 durch einen 
Doppelpfeil angedeutet. Die Antriebseinrichtung fur diese 



WO 00/64616 



PCT/EP00/03577 



10 

Bewegungen der Zustell- und Betatigungseinrichtung 28 sind 
der Ubersichtlichkeit halber nicht gezeigt. Es kann sich 
hierbei jedoch zum Beispiel um eine hydraulische, elektro- 
mechanische Oder andere geeignete Antriebseinrichtung 
handeln. Die Zustell- und Betatigungseinrichtung 28 verfiigt 
ferner iiber einen mit dem Brechsegment-Betatigungselement 26 
zusammenwirkenden Aktuator 32, der mit einer 
Kraf tmesseinrichtung 34 gekoppelt ist und ein genau 
definierte Brechkraft der jeweiligen Brechsegmente 24 
sicherstellt . 

Wie in Fig. 2 gezeigt, umfaSt die erf indungsgemaSe 
Vorrichtung des Weiteren eine im wesentlichen am Umfang der 
Spreizeinrichtung, d.h. hier des Brechdorns 18, angeordnete 
und mit diesem in Axialrichtung A mitbewegbare 
Trenneinrichtung 3 6 zum Herstellen von zwei diametral 
gegenuberliegenden Bruchkerben 38 in alien fiinf Bohrungen 6 
des Gehauseblocks 2 wahrend des axialen Einfuhren des 
Brechdorns 18. 

Die Position der herzustellenden Bruchkerben 38 ist der Fig. 
4 zu entnehmen, die einen schematischen Querschnitt eines 
Lagerdeckelbereichs des in Fig. 1 dargestellten Gehauseblocks 
2 zeigt. Es ist zu beachten, da£ die Fig. 2, 3 und 4 
unterschiedliche Ma£stabe besitzen. 

Die Trenneinrichtung 3 6 ist im vorliegenden 

Ausfiihrungsbeispiel als Raumeinrichtung 36 ausgestaltet und 
umfaSt zwei an einem bezogen auf die axiale Einfiihrrichtung 
vorderen Abschnitt des Brechdorns 18 angeordnete 
Raumwerkzeuge 40. Diese Raumwerkzeuge 40 sind entsprechend 
der Anordnung und radialen Erstreckung der herzustellenden 
Bruchkerben 38 einander diametral gegeniiberliegend am Umfang 
des Brechdorns 18 positioniert und ragen mit ihrer jeweiligen 
Schneide leicht radial uber den Umfang des Brechdorns 18 
hinaus. Dies ist besonders gut aus der Fig. 3 ersichtlich, 
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die eine schematische Frontalansicht des Brechdorns von 
Fig. 2 zeigt. 

Auch bezogen auf die Langsrichtung des Brechdorns 18, d.h. in 
Richtung der Lagerachse A, liegen sich die beiden 
Raumwerkzeuge 40 genau gegenxiber. Fur bestimmte 
Anwendungszwecke konnen sie jedoch ebenso in Langsrichtung 
gegeneinander versetzt angeordnet sein. Die Geometrie einer 
jeweiligen Schneide ist der Geometrie der herzustellenden 
Bruchkerbe 38 angepaSt. 

Die Raumwerkzeuge 40 sind dariiber hinaus in der Art einer 
Wendeschneidplatte als Wechselwerkzeuge ausgebildet und 
jeweils in einer im vorderen Endbereich des Brechdorns 18 
vorgesehenen Werkzeughalterung bzw. Werkzeugauf nahme 42 
losbar aber ortlich fixiert befestigt, so da£ sie bei 
VerschleiS, Bruch oder zur Wartung leicht austauschbar sind. 
Die Werkzeughalterung umfa£t hier eine Aussparung 44 fur das 
Raumwerkzeug 40, ein Klemmstuck 46 und eine Verschraubung 48, 
mit der das Klemmstuck 46 an das Raumwerkzeug 40 anpreSbar 
und dieses somit sicher am Brechdorn 18 zu fixieren ist. 

Infolge der zuvor beschriebenen Anordnung bildet der 
Brechdorn 18 zusammen mit der Raumeinrichtung 36 ein 
kombiniertes RaunWBrechwerkzeug und fungiert in diesem 
Zusammenhang gleichzeitig als Werkzeugtrager und StoSel fur 
das Raumwerkzeug 40. 

Es wird nun das mit der zuvor beschriebenen erf indungsgemafcen 
Vorrichtung durchf iihrbare erf indungsgemafce Verfahren zum 
Bruchtrennen eines Werkstiicks erlautert werden. 

Zuerst wird das zu bearbeitende Werkstiick, d.h. der 
Gehauseblock 2, der, wie erwahnt, iiber funf axial fluchtend 
hintereinander angeordnete ringartige integrale Lagerdeckel 4 
verfugt, mittels der Spann- und Abstiitzvorrichtung 8 zum 
Bruchtrennen positioniert und fixiert. Zu diesem Zweck wird 
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der Gehauseblock 2 zunachst mit seiner den Lagerdeckeln 4 
abgewandten Seite auf der ortsfesten unteren 
Werkstuckaufnahme 10 angeordnet. Dann wird die 
Werkstuckgegenhalterung 14 und die Lagerdeckelabstiitzung 16 
zugestellt, so dafi das Werkstuck 2 fur die nachfolgende 
Bearbeitung fest und sicher eingespannt ist und die 
Lagerdeckel 4 wahrend des Brechvorgangs an einem Verdrehen 
gehindert werden. 

Nun wird der Brechdorn 18, der sich in einem nicht 
aufgespreizten Zustand befindet, mittels der auf dem 
Schlitten 30 verfahrbaren Zustell- und Betatigungseinrichtung 
28 beginnend bei dem in der Fig. 1 rechten Lagerdeckel 4 in 
axialer Richtung A in die von den jeweiligen Lagerdeckeln 4 
umgebenen Bohrungen 6 eingefuhrt. Aufgrund der an dem 
vorderen Endabschnitt des Brechdorns 18 fest angeordneten 
Raumeinrichtung 3 6 befinden sich der Brechdorn 18 und die 
Raumeinrichtung bzw. ihre Raumwerkzeuge 40 in einem 
relativbewegungsfreien Zustand in Bezug zueinander. Die fur 
den Raumvorgang erf orderliche Relativbewegung zwischen dem 
Werkstuck 2 und den Raumwerkzeugen 40 wird hier im 
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel also durch die axiale 
Bewegung des Brechdorns 18 selbst erzeugt. Mittels der radial 
leicht iiberstehenden Raumwerkzeuge 40 werden wahrend des 
Einfuhrens des Brechdorns 18 folglich jeweils zwei diametral 
gegeniiberliegende Bruchkerben 38 in der inneren Umf angsf lache 
6.2 einer jeweiligen Bohrung 6 ausgeraumt . Wahrend der 
Brechdorn 18 weiter in axialer Richtung durch die Bohrungen 6 
voranschreitet, werden in einer Bohrung 6 nach der anderen 
die Bruchkerben 38 hergestellt, bis alle fiinf Bohrungen 6 mit 
jeweils zwei Bruchkerben 38 versehen sind. Im vollstandig 
eingefuhrten Zustand befindet sich der Brechdorn 18 in der in 
Fig. 1 dargestellten Position, wobei die Brechsegmente 24 
jeweils genau in der Bohrung 6 ihres jeweils zugeordneten 
Lagerdeckels 4 zu liegen kommen. 
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Nachfolgend werden die Brechsegmente 24 mittels des Aktuators 
32 und der Brechsegment-Betatigungselementes 26 aufgespreizt 
wodurch eine iiber die Kraf tmesseinrichtung 34 kontrollierte 
Bruchtrennkraft auf die Lagerdeckel 4 ausgeiibt wird. Bei 
Erreichen einer Grenzspannung in den Lagerdeckeln 4 werden 
diese beginnend an den Bruchkerben 38, die als 
Sollbruchstellen dienen und damit eine vorbestimmte 
Bruchebene festlegen, im wesentlichen gleichzeitig von dem 
verbleibenden Gehauseblock 2 getrennt. Hierzu ist anzumerken, 
daS es je nach Ausgestaltungsform der Spreizeinrichtung bzw. 
des Brechdorns 18 natiirlich ebenso moglich ist, die 
Lagerdeckel 4 nacheinander abzutrennen. Die ist besonders 
dann zweckmaSig, wenn eine groSe Anzahl von abzutrennenden 
Werkstiickabschnitten vorliegt und/oder die Bruchtrennkraft 
gering gehalten werden soil. 



Nach dem Bruchtrennen der Lagerdeckel 4 werden die 
Brechsegmente 24 wieder in ihre Ausgangsposition 
zuriickbewegt . Dann wird die Lagerdeckelabstutzung 16 
zuruckgefiihrt, der Brechdorn 18 aus dem Werkstiick 2 
zuriickgezogen und schlieElich die Werkstuckgegenhalterung 14 
zuruckgef ahren . Der bearbeitete Gehauseblock 2 kann nun 
entnommen werden und die Vorrichtung fiir einen neuen 
Verfahrenszyklus mit einem neuen Gehauseblock 2 bestiickt 
werden . 



Fig. 5 zeigt eine schematische, stark vereinfachte 
Querschnittsansicht einer in der Vorrichtung von Fig. 1 
verwendbaren Spreizeinrichtung 50 gemafi einer zweiten 
Ausfiihrungsform. Auch diese Spreizeinrichtung 50 ist in der 
Art eines zweiteiligen Brechdornes 50 ausgestaltet und 
verfiigt uber zwei bezogen auf die Bohrungen 6 der Lagerdeckel 
4 in einer radialen Richtung relativ zueinander bewegbare 
Brechdornhalfte 50.2 und 50.4. Abweichend von der Variante 
nach Fig. 2 ist bei diesem Brechdorn 50 die Trenn- bzw. 
Raumeinrichtung 36 relativ zum Brechdorn 50 beweglich 
angeordnet und erstreckt sich in Langsrichtung zwischen den 
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Brechdornhalften 50.2 und 50.4. Die Raumeinrichtung 36 
verfiigt iiber zwei diametral gegeniiberliegende stabformige 
Raumwerkzeuge 52, die sich im Querschnitt des Brechdorns 50 
gesehen jeweils in der Teilungsebene zwischen den beiden 
benachbarten Brechdornhalften 50.2 und 50.4 und im 
wesentlichen iiber die gesamte Brechdornlange erstrecken und 
in Axialrichtung A (vergl. Fig. 1) vor und zuruck beweglich 
sind. 

Die zur AuSenseite des Brechdorns 50 und damit zur inneren 
Umfangsf lache 6.2 einer jeweiligen Werkstuckbohrung 6 
weisende Seite eines Raumwerkzeugs 52 ist mit Schneiden 54 
versehen, deren Geometrie auf die Geometrie der 
herzustellenden Bruchkerbe 38 abgestimmt ist. Die zur 
Innenseite des Brechdorns 50 weisende Riickseite 56 eines 
Raumwerkzeugs 52 ist in einer von den Brechdornhalften 50.2 
und 50.4 gebildeten nutenartigen Raumwerkzeugf uhrung 58 
gefuhrt. Bezogen auf jeden Lagerdeckel 4 des Gehauseblocks 2 
besitzt die Raumwerkzeugfiihrung 58 gleichartige rampenf ormige 
Langsabschnitte 60, die mit korrespondierenden rampenf ormigen 
Langsabschnitten 60 auf der Riickseite 56 des Raumwerkzeugs 52 
zusammenpassen. In einer Ausgangsposition liegen die beiden 
rampenf ormigen Langsabschnitte 60, 60 der Raumwerkzeugfiihrung 
58 und des Raumwerkzeugs 52 so aneinander, da£ die Schneiden 
54 des Raumwerkzeugs 52 nicht iiber die radiale Umfangsf lache 
des Brechdorns 50 hinausragen. Werden die Raumwerkzeuge 52 
jedoch iiber einen nicht dargestellten Betatigungsmechanismus 
in axialer Richtung bewegt, lauft das jeweilige Raumwerkzeug 
52 gleichzeitig auf den rampenf ormigen Langsabschnitten 60, 
60 geringfugig und gleichmaSig radial nach auEen, so daS die 
Schneiden 54 in radialer Richtung iiber den Umfang des 
Brechdorns 50 ausfahren (in Fig. 5 durch gestrichelte Linien 
dargestellt) und folglich wirksam werden konnen. 



Mit einer erf indungsgemaSen Vorrichtung, die iiber einen 
solchen Brechdorn 50 verfiigt, kann das erf indungsgemafie 
Verfahren derart ausgefuhrt werden, dag die Bruchkerben 38 in 
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einer jeweiligen Bohrung 6 (unmittelbar) nach dem axialen 
Einfiihren des Brechdorns 50 hergestellt werden. Zu diesem 
Zweck wird der zuvor beschriebene Brechdorn 50 mit den radial 
zuriickgezogenen Raumwerkzeugen 52 zunachst vollstandig durch 
alle Bohrungen 6 hindurchgefiihrt, bis er eine der Fig. 1 
entsprechende Position erreicht hat. Nach dem Einfiihren 
werden dann beide Raumwerkzeuge 52 gleichzeitig mittels des 
Betatigungsmechanismus in axialer Richtung bewegt, wobei die 
Schneiden 54 der Raumwerkzeuge 52 radial ausfahren und 
aufgrund der weiter fortbestehenden Axialbewegung die jeweils 
beiden Bruchkerben 38 in alien Bohrungen 6 im wesentlichen 
gleichzeitig ausraumen (alternativ dazu konnte naturlich auch 
zunachst das eine Raumwerkzeug 52 und dann das andere 
betatigt werden) . Bei diesem Vorgang ist nicht nur eine 
Relativbewegung zwischen der Raumeinrichtung bzw. ihren 
Raumwerkzeugen 52 und dem Werkstuck 2, sondern auch zwischen 
der Raumeinrichtung bzw. ihren Raumwerkzeugen 52 und dem 
Brechdorn 50 vorhanden. Nach Fertigstellung der Bruchkerben 
38 konnen die Raumwerkzeuge 52 wieder in Ihre zuruckgezogene 
Position zuriickgefahren und die Lagerdeckel 4 in der bereits 
zuvor beschriebenen Art und Weise bruchgetrennt und 
anschliefiend der Brechdorn 50 entfernt werden. 

Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausfiihrungsbeispiele, 
die lediglich der allgemeinen Erlauterung des Kerngedankens 
der Erfindung dienen, beschrankt. Im Rahmen des Schutzumfangs 
konnen das erf indungsgemafce Verfahren und die 
erfindungsgemaEe Vorrichtung vielmehr auch andere als die 
oben beschriebenen Ausgestaltungsformen annehmen. Die 
Vorrichtung und das Verfahren konnen hierbei insbesondere 
Merkmale aufweisen, die eine Kombination aus den jeweiligen 
Einzelmerkmalen der zugehorigen Anspriiche darstellen. 
Anstelle der oben beschriebenen Brechdornkonstruktionen kann 
selbstverstandlich auch eine andere geeignete 
Spreizeinrichtung eingesetzt werden. Es ist zudem moglich, 
die Spreizeinrichtung und die Trenneinrichtung auch wahrend 
des Einfiihrens relativ zueinander zu bewegen. Des weiteren 
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lassen sich aus den oben beschriebenen Varianten wiederum 
Kombination erstellen, die jedoch ebenfalls von dem 
Schutzumfang der vorliegenden Erfindung erfaSt sind. Die 
erf indungsgemafie Vorrichtung kann auSerdem iiber Kontroll- 
und/oder Regel- und/oder Steuereinrichtungen verfugen. 

Bezugszeichen in den Anspriichen, der Beschreibung und den 
Zeichnungen dienen lediglich dem besseren Verstandnis der 
Erfindung und sollen den Schutzumfang nicht einschranken. 
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Bezugszeichenliste 

Es bezeichnen: 



2 


weiAstucK / tjenausexolock 




Kingartige werkstuckabschnitte / Lagerdeckel 




JD L/I1X. U.I1CJ XH 4 


6 2 


j-xixiei.e umrangsi JLacne von 6 


8 


fc -».fc-' c * AAA * rujo uu uzvorr lcntung 


10 


Werkstiickauf nahme vnn R 




ocnxituen von o 


14 


werKsuucKgegennalterung von 8 


16 


ut *y ^^=v- js.tr lajjb uu u z ting von o 


18 


Sorei zeinri chfnnn / RronVi^A W 


18 2 


^ste orecnaornnalr te 


18 4 


^iwcxuts Diecnaornnaitte 


20 


VOrdPTPQ PnHo ^rnn 1 O 
v wj. wci J_ii.lLi.tr VOn _L o 


22 


r uiirungssLUCKe von 18 


24 


i3recnsegmente von 18 


26 


ox ^^^^yroenu-xdetatigungselement 


28 


^ Ubl - eu una fie tatigungseinrichtung 




ocniicten von zo 


32 




34 


AVJ - Liuco o c?XXXX l CXI LuIiQ 


36 


Trenneinrichtung / Raumeinrichtung 


38 


Bruchkerben in 4 bzw. 6 


40 


Raumwerkzeuge von 36 


42 


Werkzeughalterung 


44 


Aussparung von 42 


46 


Klemmstiick von 42 


48 


Verschraubung von 42 


50 


Spreizeinrichtung / Brechdorn 


50.2 


Br echdo r nha 1 f t e 


50.4 


Br echdornhal f t e 


52 


Stabformige Raumwerkzeuge 


54 


Schneiden von 52 
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56 Riickseite von 52 

58 Nutenartige Raumwerkzeugfuhrungen 

60 Rampenformige Langsabschnitte von 52 und 58 



A 



Lagerachse / Axialrichtung 
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1. Verfahren zum Bruchtrennen eines Werks tucks (2) mit 

einem oder mehreren axial (A) fluchtend hintereinander 
angeordneten ringartigen Werkstiickabschnitten (4), 
umfassend folgende Schritte: 

Fixieren (8; 10, 14, 16) des Werks tuckes (2) zum 
Bruchtrennen , 



axiales Einfuhren (28) von mindestens einer 
Spreizeinrichtung (18; 50) in mindestens eine durch 
einen jeweiligen ringartigen Werks tuckabschnitt (4) 
gebildete Bohrung (6), 

Herstellen (36, 40; 52, 54) von mindestens einer 
Bruchkerbe (38) in wenigstens einer Bohrung (6) 
wahrend und/oder nach dem axialen Einfuhren der 
Spreizeinrichtung (18; 50), und 

Aufspreizen der Spreizeinrichtung (18; 50) zum 
Bruchtrennen von mindestens einem ringartigen 
Werkstuckabschnitt (4) . 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet # dafi 

die Bruchkerben (38) der Bohrungen (6) der mehreren 
ringartigen Werkstuckabschnitte (4) nacheinander 
hergestellt werden. 



3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, da& 

die Bruchkerben (38) der Bohrungen (6) der mehreren 
ringartigen Werkstuckabschnitte (4) im wesentlichen 
gleichzeitig hergestellt werden. 



WO 00/64616 



PCT/EPOO/03577 



20 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche , 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

das Herstellen der mindestens einen Bruchkerbe (38) 
mittels mindestens einer an der Spreizeinrichtung (18; 
50) angeordneten und mit dieser in Axialrichtung (A) 
mitbewegbaren Trenneinrichtung (36; 40, 52, 54) erfolgt. 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

sich die Spreizeinrichtung (18) und die Trenneinrichtung 
(36; 40) wahrend des axialen Einfuhrens (28) in einem 
relativbewegungsfreien Zustand in Bezug zueinander 
bef inden. 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche , 

dadurch gekennzeichnet , dag 

die Spreizeinrichtung (50) und die Trenneinrichtung (52, 
54) wahrend des Einfiihrens (28) relativ zueinander 
bewegt werden. 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

beim Herstellen der mindestens einen Bruchkerbe (38) 
nach dem axialen Einfiihren (28) der Spreizeinrichtung 
(50) eine Relativbewegung zwischen der Spreizeinrichtung 
(50) und der Trenneinrichtung (52, 54) erfolgt. 

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

mehrere ringartige Werkstuckabschnitte (4) im 
wesentlichen gleichzeitig bruchgetrennt werden. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten 
Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, da& 

mehrere ringartige Werkstiickabschnitte (4) nacheinander 
bruchgetrennt werden. 

10. Vorrichtung zum Bruchtrennen eines Werkstucks (2) mit 
einem oder mehreren axial (A) fluchtend hintereinander 
angeordneten ringartigen Werkstuckabschnitten (4), 
umfassend: ' 

mindestens eine Spann- und Abstutzvorrichtung (8; 
10, 14, 16) zum Fixieren des Werkstuckes (2) zum 
Bruchtrennen , 

mindestens eine Spreizeinrichtung (18; 50), die in 
wenigstens eine durch einen jeweiligen ringartigen 
Werkstuckabschnitt (4) gebildete Bohrung (6) axial 
einfuhrbar (28) und aufspreizbar (24) ist, und 

mindestens eine im wesentlichen am Umfang der 
Spreizeinrichtung (18; 50) angeordnete und mit 
dieser in Axialrichtung (A) mitbewegbare 
Trenneinrichtung (36, 40; 52, 54) zum Herstellen 
von wenigstens einer Bruchkerbe (38) in mindestens 
einer der Bohrung (38) wahrend und/oder nach dem 
axialen (A) Einfuhren (28) der Spreizeinrichtung 
(18; 50) . 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , daS 

die Trenneinrichtung (36, 40) an einem bezogen auf die 
axiale Einfuhrrichtung (A) der Spreizeinrichtung (18) 
vorderen Abschnitt der Spreizeinrichtung (18) angeordnet 
ist . 
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12- Vor richtung nach Anwch io 
dadurch gekeanzeichnet, dag 

S1Ch die Tre nneinrichtung ( 52 54 , • 

Spreizeinrichtung (50 , erstreckt. " Lan9Srichtun ^ d ^ 

13. Vorrichtung nach * 

bis 12, ° der mehre — der te^fl^ 1Q 

dadurch gekennzeichnet, da£ 

die Trenneinrichtung (36, mindesten, ■ 

(40; 52, 54) aufweist. lndestens em Trennwerkzeug 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 

dadurch gekennzeichnet, daS ' 

dxe Trenneinrichtung (36) zwei Trennw . 

54) aufweist, die einax^ T Tre ™werkzeuge (40; 52, 

ie eanander diampt-r=i _ 
angeordnet sind. lametral gegeniiberliegend 

15- Vor ri htung nach ^ pruch ^ 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

das mindestens eine Trennwerkzeug ( 40 ) 6r tl ■ k 

m einer in der Spreizp^ • u °rtl lc h fixiert 

dadurch gekennzeichnet, da£ 

das mindestens eine tv„ 

eine Tr ennwerkzeuo fin. 
Trennwerkzeug i st . ' 52 > ein Wechsel- 

17. Vorrichtung nac h einem odpr m u 

bis 16, m ° der meh ^en der Anspruche 10 

dadurch gekennzeichnet, daE 

die Trenneinrichtung eine R^ ma - ■ 

Trennwerkzeug ein rL . riChtUng (36) ™* das 

9 n Raum ^rkzeug ( 40; 52, 54) ist 
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18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10 
bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Trenneinrichtung (36) und/oder ihr Trennwerkzeug 
(52) relativ zu der Spreizeinrichtung (50) beweglich 
angeordne t s ind . 



19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 10 
bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, dafc 

die Spreizeinrichtung wenigstens einen Spreizdom (18; 
50) umfaSt, der 

mit mindestens zwei bezogen auf die Bohrung (6) i 
einer radialen Richtung relativ zueinander 
bewegbaren Spreizdornhalf ten (50.2, 50.4) 
und/oder 

mit mindestens einem bezogen auf die Bohrung (6) 
radialen Richtung bewegbaren Brechelement (24) 
versehen ist. 



20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, da£ 

sich die Trenneinrichtung (52) in Langsrichtung zwischen 
den mindestens zwei Spreizdornhalf ten (50.2, 50.4) 
erstreckt . 



WO 00/64616 



PCT/EP00/03577 




WO 00/64616 PCT/EP00/03577 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



lm UoneJ Application No 

PCT/EP 00/03577 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B23D31/00 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national daseiffcation and IPC 

a FIELDS SEARCHED 

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B23D 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included In the fields searched 



Bectronic data base consulted during the International search (name of data base and, where practical search terms used) 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category* 



Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



US 4 684 267 A (FETOUH) 

4 August 1987 (1987-08-04) 

column 3, line 15 -column 7, line 42; 

figures 1-14 

DE 195 47 388 A (LUCHNER) 
26 June 1997 (1997-06-26) 

WO 95 28248 A (BMW) 

26 October 1995 (1995-10-26) 



1,10 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



ID 



Patent family members are listed in annex. 



* Special categorise of cited documents : 

'A* document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the International 

fifing date 

f document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

XT document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

•p« document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



T later document published after the International filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

'X* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken atone 

•Y* document of particular retevance; the claimed Invention 

cannot be considered to involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person ski Bed 
in the art. 

'&" document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



24 August 2000 



Date of mailing of the international search report 



31/08/2000 



Name and mafiing address of the ISA 

European Patent Office, PB. 581 8 Patentiaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijc 
Tel. (431 -70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Far. (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Berghmans, H 



Form PCTASA/210 (sooond Bh**> (vWy 1902) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



tnt tlona I Application No 

PCT/EP 00/03577 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent family 
members) 



US 4684267 



04-08-1987 



US 4569109 A 

AU 575172 B 

AU 4383285 A 

CA 1246648 A 

DE 3572387 D 

EP 0167320 A 

JP 1656394 C 

JP 3018053 B 

OP 61027304 A 



Publication 



11-02- 
21-07- 
09-01- 
13-12- 
21-09- 
08-01- 
13-04- 
11-03- 
06-02- 



1986 
1988 
1986 
1988 
■1989 
•1986 
•1992 
1991 
•1986 



DE 19547388 


A 


26-06-1997 


DE 


29521307 U 


28-11-1996 








DE 


59603689 D 


23-12-1999 








MO 


9722812 A 


26-06-1997 








EP 


0868614 A 


07-10-1998 








ES 


2139396 T 


01-02-2000 








JP 2000502166 T 


22-02-2000 


WO 9528248 


A 


26-10-1995 


DE 


4413255 A 


19-10-1995 








DE 


59506303 D 


05-08-1999 








WO 


9528573 A 


26-10-1995 








EP 


0705392 A 


10-04-1996 








EP 


0703844 A 


03-04-1996 








ES 


2134435 T 


01-10-1999 








US 


5716145 A 


10-02-1998 








US 


5911349 A 


15-06-1999 



Foim PCTASA/210 (patonl tamly aranx) (Ady 1902) 



[NTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Int Uonalaa Aktanzeichen 

PCT/EP 00/03577 



A. KLASSIFEEHONG OES ANMELDUNGSGEGENST ANDES 

IPK 7 B23D31/00 



Nach der Internationalen PalentWassifikation (IPK) Oder nach der natfonaten Klassrtikation und der IPK 



a RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter WJndDstprOfetofl (Klasaifikationasystem und KlassrfiJcaliorssymboJe ) 

IPK 7 B23D 



Recherchterte aber rttcht zum Mlndeetprflfstoff gehorende Verdffertf tehungen. sowect dess unter die recherchierten Qeblete fa Ben 



Wahrand der internationalen Recherche konsuttierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbeojiffe) 



a ALS WESENTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategohe* 



Bezeichnung der VeroffentUchung, sowert erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Tefle 



US 4 684 267 A (FETOUH) 

4. August 1987 (1987-08-04) 

Spalte 3, Zeile 15 -Spalte 7, Zeile 42; 

Abbildungen 1-14 

DE 195 47 388 A (LUCHNER) 
26. Juni 1997 (1997-06-26) 

W0 95 28248 A (BMW) 

26. Oktober 1995 (1995-10-26) 



Betr. Anapruch Nr. 



1,10 



□ 



Wettere Veroffentflchungen sind der Fortaetzung von Feb 0 zu 
entnehmen 



Stehe Anhang PatenttamiDe 



* Beaondere Kategorien von angegebenen Veroffentfichungen 

'A* Veroffentlichung. die den allgameinen Stand der Technik definiert, 
aber ntcht ala beaondere bedeutaam anzusehen 1st 

*E* aJteree Ookument, das Jedoch eret am odor nach dem internationalen 
Anmddodatum voroffentilcht worden ist 

V Veroffentlichung, die geei^iet ist einen Prioritataanapruch zwetfelhaft er- 
schelnen zu lessen, oder durch die das VeroffenMlchungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
sofl oder die aus einem anderen beeonderen Grund angegeben ist (wis 
ausgefuhrt) 

f O* Verdffentfichung, die sich auf eine muncfiiche Offenbarung, 

eine Benutzung. eine AusstaJlung oder andere MaBnahmen bezieht 

*P a Veroffentlichung, die vor dem IntematJonaJen Anmetdedatum, aber nach 
dem beanspruchten Priorttatsdatum verdfTentfloht worden Ist 



T" S patera Verdffentfichung, die nach dem international en Anmeldedatum 
oder dem Priorttatsdatum verdffentllcht worden Ist und mft der 
AnmeJdung nkht koflkflert, sondem nur zum Verstandnis dea der 
Erfindung zugrundeUegenden Prinzips oder der ihr zugrundsUegenden 
Theorie angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von beeonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund deser Veroffentlichung ntcht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betracht et werden 

*Y" Veroffentlichung von beeonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann rucnt als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die VenSffentifchung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentfichungen dieeer Kategohe in Verbindung gebraoht wtrd und 
diese Verbindung fur einen Facnmann naheOegend 1st 

VerdffentlJchung. die Mfttfied dereetoen Patentfarnflie ist 



Datum dee Abachlussee der internationalen Recherche 



24. August 2000 



Absendedatum dee internationalen Recherchenberichta 



31/08/2000 



Name und Postanschrlft dar Internationalen Recrterchenbehorde 

Europaiachee Patentamt, PB. 5818 Patentlaan 2 
ML - 2280 HV Rijswfjk 
Tel. (+31-70) 34O-204O. Tx. 31 651 epo ni t 
Fax: (431-70)340-3016 



Bevoibn£chti0ter Bedtenstster 



Berghmans, H 



FormbUm PCT43A/210 (BtoO 2) (Jufl 1002) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Veroffentflchui^en. de zur aelben Paientfamflle gehfiren 



Im Recherchenbertcht 
angefuhrted Patentdokument 



Datum der 
Veriffentlicriung 



trtt ionatea Aktenzeichen 

PCT/EP 00/03577 



MitgIIed(er) der 
Paten tfamiRe 



Datum der 
Verdffentfichung 



US 4684Z67 


A 


Uh~Uo~ 


.1 OQ7 
'L)fOf 


IK 


4Doyiuy a . 












AU 


575172 B 


21-07-1988 










AU 


4383285 A 


09-01-1986 










CA 


1246648 A 


13-12-1988 










DE 


3572387 D 


21-09-1989 










EP 


0167320 A 


08-01-1986 










OP 


1656394 C 


13-04-1992 










JP 


3018053 B 


11-03-1991 










JP 


61027304 A 


06-02-1986 


DE 19547388 


A 


26-06- 


•1997 


DE 


29521307 U 


28-11-1996 










DE 


59603689 D 


23-12-1999 










WO 


9722812 A 


26-06-1997 










EP 


0868614 A 


07-10-1998 










ES 


2139396 T 


01-02-2000 










JP 2000502166 T 


22-02-2000 


WO 9528248 


A 


26-10- 


-1995 


DE 


4413255 A 


19-10-1995 










DE 


59506303 D 


05-08-1999 










WO 


9528573 A 


26-10-1995 










EP 


0705392 A 


10-04-1996 










EP 


0703844 A 


03-04-1996 










ES 


2134435 T 


01-10-1999 










US 


5716145 A 


10-02-1998 










US 


5911349 A 


15-06-1999 



FocTTtobS FCT/ISA/210 (Anhatng PttentfamDaKJuB 1982) 



